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PM: Programa de Mantenimiento. 
TPM: Total Productive Maintenance, Mantenimiento Total Productivo. 
RCM: Reliable Centered Maintenance, Mantenimiento Centrado en la Fiabilidad. 
MPMP: Manual de Procedimientos de Mantenimiento Preventivo. 
Polímero: macromoléculas (generalmente orgánicas) formadas por la unión de 
moléculas más pequeñas llamadas monómeros. (1) 
JOB-SHOP: El Job Shop es un tipo de proceso de fabricación que se caracteriza 
básicamente en que sus tareas NO necesariamente pasan a través de todos sus 
procesos en el mismo orden, es decir que sus productos tienen una relación de 
procesos y secuencias particulares. El Job Shop conocido también en el ámbito de 
producción como enfoque estratégico orientado al proceso se aplica de manera 
conveniente en organizaciones que manejan bajos volúmenes de producción y 
ofrecen una gran variedad de referencias o productos. 
EPP: Elementos de protección personal. 
Servicio tipo A1: Servicio de mantenimiento diario ejecutado por el operario de la 
máquina. 
Servicio tipo A2: Servicio de mantenimiento semanal ejecutado por el operario de 
la máquina. 
Servicio tipo A3: Servicio de mantenimiento mensual ejecutado por personal 
técnico de mantenimiento.  
Servicio tipo D: Servicio de mantenimiento semestral ejecutado por personal 
técnico de mantenimiento. 
Servicio tipo E: Servicio de mantenimiento anual ejecutado por personal técnico 
de mantenimiento. 
Servicio tipo E1: Servicios de mantenimiento con diferentes frecuencias, ejecutado 








El mantenimiento preventivo ha demostrado a lo largo de la historia industrial su 
importancia dentro del desempeño de las empresas y su crecimiento económico. 
Esto ha sido posible dado que el tiempo que pasa la maquina sin producir, ya sea 
por desperfectos mecánicos que pudieron ser evitados o por el tiempo que demora 
la reposición de la misma por fallas catastróficas, es tiempo que se traduce en 
dinero, objetivo final de toda empresa. Lo anterior sin contar con los costos 
asociados a repuestos, transporte, mano de obra calificada, etc. Es por esta razón 
que en el presente trabajo se interpretaron las necesidades y características de una 
empresa manufacturera y las características particulares de una inyectora de 
poliamidas, para el diseño de un programa de mantenimiento preventivo, 
proyectado a una año, enfocándolo hacia la implementación futura y posible, de una 
filosofía de mantenimiento TPM, donde se involucre al operario de la máquina en el 
mantenimiento preventivo. Se diseñaron bases de datos para la recolección y 
archivo de información histórica de mantenimiento de las máquinas, procedimientos 
de inspección y mantenimiento y listas de chequeo, basados en la información 
provista por el fabricante, operarios, técnicos e información histórica de 
mantenimiento, con el fin de crear en el operario y en los técnicos de mantenimiento 
la cultura del registro de información y el desarrollo juicioso de procedimientos de 




~ 10 ~ 
INTRODUCCIÓN 
 
El mantenimiento preventivo de la maquinaria, es una de las herramientas más 
importantes para garantizar la continuidad de la producción y su eficiencia, con el 
objetivo de obtener la mayor cantidad de productos con la mejor calidad posible en 
el menor tiempo y al menor costo, objetivos básicos de toda empresa 
manufacturera. 
 
Sin embargo, no es posible obtener estos resultados si a pesar de efectuar 
mantenimientos orientados a evitar fallas inesperadas, no se cuenta con un 
programa claro y ordenado para efectuar los trabajos. Por esta razón, diseñar un 
programa de mantenimiento que se ajuste a las características propias de una 
empresa, que entiende la importancia de mantener su maquinaria funcionando en 
óptimas condiciones, es el objetivo evidente de alcanzar. 
 
El programa de mantenimiento preventivo, debe ser lo suficientemente flexible para 
adaptarse a las necesidades cambiantes de la empresa, pero al mismo tiempo lo 
suficientemente exigente para evitar fallos de los equipos que podrían ser evitados 
ahorrando tiempo, dinero, recursos y materias primas, lo cual al final se traduce en 
beneficios para la empresa. 
 
Para el diseño de un PM, se debe tener en cuenta tanto la información provista por 
el fabricante de cada máquina, las prácticas aprobadas de la industria y un análisis 
de la operación y desgaste de cada máquina, así como el historial de mantenimiento 
preventivo y correctivo y los objetivos de la empresa, con el fin de definir las áreas 
más sensibles, clasificar la prioridad de cada sistema de cada máquina y la 
periodicidad de mantenimiento requerida y los recursos disponibles. 
 
Si bien el diseño de un PM básico no necesariamente modifica la filosofía ni la 
cultura de mantenimiento de una empresa, si es posible acercarlo hacia teorías 
exitosas de mantenimiento como el TPM, que directa o indirectamente incrementan 
sustancialmente la vida útil y la productividad de las máquinas; concepto que se 
quiso aplicar en el presente trabajo. 
  
 
~ 11 ~ 
1. PROBLEMA DE INVESTIGACIÓN 
 
1.1 Descripción del problema 
Una empresa de manufactura de productos plásticos y accesorios eléctricos en la 
que no se ha desarrollado un programa de mantenimiento preventivo funcional, de 
la maquinaria crítica para la producción, lo que genera dificultades y retrasos de 
producción por paradas no programadas y mantenimientos correctivos. 
 
Teniendo en cuenta que el mantenimiento preventivo es la principal herramienta 
para la reducción de fallas durante la operación de cualquier máquina, se hace 
evidente la necesidad de diseñar un programa de mantenimiento preventivo, de las 
máquinas críticas de la empresa, con el fin de aumentar la productividad. 
 
Para esto se reduce a la sección crítica de producción y de allí a la máquina de 
mayor producción y complejidad de mantenimiento. 
 
1.2 Formulación del problema 
¿Cómo plantear un programa de mantenimiento preventivo para una inyectora de 
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2. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACIÓN 
 
2.1 Objetivo General 
Diseñar un programa de mantenimiento preventivo para una inyectora de polímeros 
HAITIAN MA 3200II. 
 
2.2 Objetivos Específicos 
2.2.1 Caracterizar la inyectora y referenciar, como equipo y sistemas, acorde 
a la información que se tenga en la empresa. 
2.2.2 Elaborar un manual de procedimientos de la inyectora HAITIAN MA 
3200II. 
2.2.3 Elaborar el programa de mantenimiento preventivo para un periodo de 
un año. 
2.2.4 Recopilar la información en una base de datos en MS ACCESS. 
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3. DELIMITACIÓN Y ALCANCE 
 
El presente programa de mantenimiento preventivo está enmarcado en las 
necesidades de tiempo, dinero y objetivos de la empresa, enfocado en la inyectora 
más importante dentro de su operación de producción, la cual se sometió a un 
proceso de análisis y evaluación para el desarrollo del mismo. 
 
El jefe de mantenimiento de la empresa identificó la inyectora HAITIAN MA3200II 
como la más importante dentro del proceso productivo y la de mayor complejidad 
de mantenimiento, por lo cual fue escogida como objeto del presente proyecto. 
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4. ESTADO DEL ARTE 
 
El mantenimiento preventivo es el resultado de las necesidades creadas a partir de 
la creación de las máquinas industriales y su uso continuo dentro de los procesos 
productivos. Sin embargo, fue hasta pasada la Segunda Guerra Mundial en donde 
se observó su importancia económica y ha evolucionado hasta el día de hoy, tal 
como lo explica Shrivastav, Om P. en su artículo: Industrial Maintenance: a discipline 
in its own right (2) donde expone que:  
La importancia económica del mantenimiento industrial se observó por primera 
vez luego de la Segunda Guerra Mundial. Actualmente, ha caído en la liga de 
las pocas mediciones para reducir el costo de producción y el costo de ciclo de 
vida de los activos físicos. Esto ha llevado a una demanda creciente de 
especialistas de mantenimiento en la industria. Algunas universidades e 
instituciones terciarias han respondido a esta necesidad por medio de 
programas de postgrado en mantenimiento industrial, pero aún hay una clara 
necesidad que muchas instituciones lo hagan. Cuando exista un programa 
como este, siempre debe ser tenida en cuenta la naturaleza interdisciplinaria 
del mantenimiento industrial. La industria, especialmente a nivel local, debe 
estar íntimamente involucrada en el diseño, desarrollo y arranque de este tipo 
de programa, manteniéndolo de ese modo vigente a la industria. 
 
Ejemplo de ésta necesidad como herramienta para el mejoramiento de los procesos 
industriales, es la modificación a las estrategias de mantenimiento descrita por 
Sexto Cabrera, Luís Felipe; Palacio Gallego, Alexis; Parra Suárez, Orquídea A. en 
su documento: Bases para implementar un programa de mantenimiento predictivo. 
Caso de estudio (3), donde exponen: 
La voluntad de modificar la estrategia de mantenimiento seguida en una planta 
molinera de Ciudad de La Habana, condujo al estudio para considerar la 
posibilidad de implementar un Programa de Mantenimiento Predictivo (PMP) en 
la misma. Se brindan recomendaciones para modificar la situación de las líneas 
de molinos y aplicar el PMP.  
 
El mencionado trabajo refleja los resultados más significativos del estudio, 
apuntando a la estimación de las pérdidas por disponibilidad y al análisis de 
fiabilidad realizado en las máquinas de máxima prioridad. 
 
Así mismo, el concepto de un programa de mantenimiento preventivo debe ser 
aclarado con el fin de analizar las características del mismo y de esta forma 
compararlo con la situación de la industria en la que se pretenda implementar, tal 
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como lo expone González., J. Guadalupe en su artículo: Cómo implementar un 
programa de mantenimiento preventivo (4), donde plantea: 
… el mantenimiento preventivo se diseñó con la idea de prever y anticiparse a 
los fallos de las máquinas y equipos, utilizando para ello una serie de datos 
sobre los distintos sistemas y sub-sistemas e inclusive partes. Bajo esa premisa, 
se diseña el programa con frecuencias calendario o uso del equipo, para realizar 
cambios de sub-ensambles, cambio de partes, reparaciones, ajustes, cambios 
de aceite y lubricantes, etc., a maquinaria, equipos e instalaciones. 
Es importante trazar la estructura del diseño incluyendo en ello las componentes 
de conservación, confiabilidad, mantenibilidad, y un plan que fortalezca la 
capacidad de gestión de cada uno de los diversos estratos organizativos y 
empleados, sin importar su localización geográfica, ubicando las 
responsabilidades para asegurar el cumplimiento. 
El mantenimiento preventivo se refiere a las acciones, tales como: reemplazos, 
adaptaciones, restauraciones, inspecciones, evaluaciones, etc., hechas en 
períodos de tiempos por calendario o uso de los equipos (tiempos dirigidos). 
 
En este punto, se empieza a evaluar los beneficios del mantenimiento preventivo 
para las industrias y los procesos productivos, sobre todo los beneficios económicos 
que se puedan percibir al implementar o no un programa de mantenimiento 
preventivo estructurado, tal como lo plantean Lin Koo, Wei; Van Hoy, Tracy; en el 
artículo: Determining the Economic Value of Preventive Maintenance (5), en el cual 
confrontan la realidad y la teoría así: 
El mantenimiento preventivo ha sido más popular en la teoría que en la práctica 
a través de los años. A duras penas se puede sostener la idea de tener al equipo 
bien mantenido para extender su vida útil y evitar costos futuros de reparación. 
Menos claro es un entendimiento de la relación real entre el costo del 
mantenimiento preventivo y los retornos que se pueden esperar de tales 
actividades. 
Allí describen un proceso para evaluar el valor de los programas y actividades del 
mantenimiento preventivo al analizarlas en términos de relaciones financieras 
claves. 
 
Una vez se han analizado los valores financieros de un programa de mantenimiento, 
es necesario determinar qué tipo de filosofía se puede seguir de acuerdo a las 
características del programa y de la industria en la cual se está efectuando el 
análisis. Por ejemplo, es posible optar por una filosofía de mantenimiento centrado 
en la confiabilidad, tal como lo describe Martínez Giraldo, León Augusto, en su tesis: 
Metodología para la definición de tareas de mantenimiento basado en confiabilidad, 
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condición y riesgo, aplicada a equipos del sistema de transmisión nacional (6), 
donde propone: 
… una forma de utilizar tecnologías existentes de mantenimiento basado en 
confiabilidad, el monitoreo a condición y el análisis de riesgo aplicada a equipos 
eléctricos del Sistema de Transmisión Nacional en empresas del sector eléctrico 
con el fin de programar las actividades de mantenimiento requeridas por los 
equipos... utilizando como base para el análisis la metodología de 
Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (siglas en inglés RCM), el cual 
entrega como resultado los modos de falla y las tareas para evitar que estos 
ocurran; una vez definidas las tareas se analiza la posibilidad de incorporar 
tecnologías de diagnóstico en línea o fuera de ella, para determinar la prioridad 
de realizar una acción de mantenimiento. La prioridad es definida a partir de un 
análisis de riesgo y criticidad, el riesgo combina la probabilidad de ocurrencia 
de un modo de falla, la consecuencia y la facilidad de detección entregado por 
la condición; la criticidad se calcula a partir del impacto en la prestación del 
servicio y la clasificación dada por un estudio de la UPME (Unidad de 
Planeación Minero Energética) para las subestaciones del sistema Colombiano. 
 
De igual forma es posible utilizar diferentes tipos de tecnología tanto para el diseño 
del programa, su puesta en marcha como en su operatividad, por ejemplo como es 
propuesto por Mejía Restrepo, Héctor Fabio en su tesis: Optimización de la 
programación del mantenimiento de activos de transmisión de energía en ambientes 
altamente restrictivos y mercado regulado (7), donde plantea: 
… un nuevo enfoque para la programación del mantenimiento preventivo, 
correctivo y proactivo en sistemas de transmisión de energía mediante el 
modelamiento de las variables que restringen la libre intervención de los 
equipos, considerando los criterios de expertos, el uso óptimo los recursos 
internos, la reducción del riesgo de afectación de los equipos y las personas 
bajo el cumplimiento de la regulación colombiana en materia de calidad del 
servicio del transporte de energía. El modelo es plasmado en los algoritmos 
MAGO y Harmony Search, los cuales resuelven el problema de la programación 
del mantenimiento de dos sistemas de transmisión de energía, el primero de 3 
subestaciones y 15 órdenes de mantenimiento y el segundo, una parte del 
sistema real colombiano de 17 subestaciones y 214 órdenes de mantenimiento 
en un horizonte de más de un año. 
 
Sin embargo, el planteamiento y diseño de un programa de mantenimiento no solo 
tiene como finalidad el beneficio económico para la industria en cuanto a la 
disponibilidad de la máquina e incremento de su vida útil, sino también en cuanto a 
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la reducción de tiempos muertos por parte de los operarios. Pero este factor no es 
azaroso, por el contrario es posible calcularlo y cuantificarlo por métodos 
matemáticos, tal como se ejemplifica en el artículo: Heuristic for production 
scheduling on job-shop plants considering preventive maintenance tasks (8), en 
donde Díaz-Cazaña, Ronald; Costa-Salas, Yasel José; Sarache-Castro, William 
Ariel; explican que: 
El análisis simultáneo de la programación de la producción y las tareas de 
mantenimiento preventivo atrae especial atención en los investigadores debido 
a su gran complejidad y por ende la necesidad de encontrar métodos eficientes 
para resolver este tipo de problema combinatorio...  
… se presenta un enfoque heurístico para resolver dicha problemática en 
plantas tipo job-shop. El método de solución incluye un modelo de programación 
lineal inspirado en el problema del Agente Vendedor, donde el tiempo de 
iniciación es considerado como métrica de distancia. El método persigue 
obtener una secuencia de las órdenes de producción y tareas de mantenimiento 
preventivo que reduzcan el tiempo ocioso y los retrasos simultáneamente, 
cumpliendo con el programa de mantenimiento. Luego de encontrar la solución 
óptima para cada máquina, un factor de corrección (CF) es determinado como 
la nueva medida de distancia. El factor CF considera la estructura inicial de 
solución, la utilización de las máquinas y las prioridades en los productos. De 
esta forma, la solución final es alcanzada solucionando el modelo de 
programación lineal usando los valores de distancia actualizados. Finalmente, 
la heurística propuesta es aplicada en un caso de estudio real de la Industria 
Cubana. Los resultados experimentales indicaron una reducción significativa del 
tiempo ocioso para la compañía objeto de estudio. 
 
Así se describen algunas de las tantas opciones en el diseño de programas de 
mantenimiento preventivo industrial y la mayoría de las consideraciones necesarias 
para el diseño de un programa de mantenimiento que cumpla con las expectativas 
de la industria y genere un valor agregado que apoye la productividad de la misma. 
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5. MARCO TEÓRICO 
 
Parte importante del desarrollo del mantenimiento preventivo es la creación e 
implementación de tecnologías para el manejo y gestión del mantenimiento, el cual 
ha tenido una evolución simultánea a los sistemas de información corporativa, el 
cual inició en la década de los 60 y se ha desarrollado en 3 etapas y periodos. De 
1960 a 1992 se dio la introducción a los sistemas de información de manejo y 
gestión del mantenimiento, de 1993 a 1998 se presentó un periodo de coordinación 
y entre 1999 y 2003 la etapa de integración, con lo cual se presentó el 
mantenimiento preventivo como una parte integral del negocio que era parte 
fundamental en la consecución de utilidades (9). 
 
De acuerdo a lo anterior, continuar hoy en día con prácticas de mantenimiento 
distantes de la tecnología, no solo incrementa los costos de mantenimiento a 
mediano plazo sino que retrasa las operaciones de mantenimiento y como 
consecuencia, las de producción. Dado que la propuesta de diseñar un programa 
de mantenimiento preventivo, busca la mejora en las operaciones de mantenimiento 
así como una modernización de las rutinas y operaciones, la búsqueda de 
alternativas tecnológicas en el manejo de la información es parte fundamental del 
presente proyecto. 
 
Analizando las características de edad e historial de mantenimiento preventivo de 
las máquinas, se pretende diseñar un programa de mantenimiento apoyado en la 
teoría de “La política de mantenimiento preventivo periódico para sistemas 
deteriorados usando un modelo de factor de mejora” (10) 
 
Al analizar los objetivos de la empresa y decidir implementar el mantenimiento 
preventivo y los objetivos mismos del mantenimiento preventivo que nos muestra la 
literatura, podemos deducir que existe un factor muy importante dentro del diseño 
del programa de mantenimiento y es la programación, periodicidad o frecuencias 
del mantenimiento preventivo el cual debe ser muy bien estudiado y planteado, tal 
como lo explica Mirka en (11) 
 
“Objetivos del mantenimiento preventivo 
 
1.  Inspección periódica de activos y del equipo de la planta, para descubrir las 
condiciones que conducen a paros imprevistos de producción, o depreciación 
perjudicial.  
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2.  Conservar  la planta para anular dichos aspectos, adaptarlos o repararlos, 
cuando se encuentren aun en una etapa incipiente. 
 
Reducción del correctivo representará una reducción de costos de producción 
y un aumento de la disponibilidad, esto posibilita una planificación de los 
trabajos del departamento de mantenimiento, así como una previsión de los 
recambios o medios necesarios. 
 
Exige un conocimiento de las máquinas y un tratamiento de los históricos que 
ayudará en gran medida a controlar la maquinaria e instalaciones”. (12) 
 
Teniendo en cuenta todo lo anterior, así como lo dispuesto en el Sistema de Gestión 
de Calidad de la empresa se inicia con el planteamiento básico de los tipos de 
mantenimiento preventivo que estructurarán el programa. 
 
Aspectos principales del mantenimiento preventivo o campos de tareas y labores: 
Limpieza, lubricación (Plano o dibujo, puntos de lubricación, cantidad de lubricante, 
tipo de lubricante y frecuencia), inspecciones (detecta posibles causas de falla 
posterior) (13) 
 
Por otra parte podemos entender los objetivos del TPM de una forma más cercana 
y acertada a las tendencias y necesidades actuales, tal como lo explica Nakayima, 
“…el TPM tiene tres significados diferentes: Búsqueda de la eficacia económica, 
prevención del mantenimiento a través del “diseño orientado al mantenimiento”, y 
participación total de los trabajadores mediante el mantenimiento autónomo.” (14) 
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6. DISEÑO METODOLÓGICO 
 
Inicialmente se efectuó un inventario e identificación de las inyectoras de la sección 
de prensas de la empresa, con el fin de estandarizar y controlar los equipos. De 
igual forma, el inventario fue utilizado para la selección de la inyectora de mayor 
relevancia dentro del proceso productivo y complejidad de operación y 
mantenimiento, por parte del jefe de mantenimiento de la empresa, con el fin de 
enfocar el proyecto en la máquina escogida. 
 
Una vez finalizado el inventario y escogida la inyectora, se efectuó la caracterización 
de la misma, mediante una inspección física, documental (manuales de fabricante, 
ficha técnica y documentos de mantenimiento) e información suministrada por 
operarios. Esta información es registrada inicialmente en una ficha técnica y luego 
en diagramas esquemáticos de cada sistema. Esta información alimenta la hoja de 
vida de la inyectora. ANEXO 2.  
 
Se diseñó un borrador de los procedimientos de inspección, clasificándolos de 
acuerdo a la complejidad de la labor, el personal idóneo para su ejecución y la 
periodicidad requerida para cada tipo de servicio de acuerdo a la Tabla 1. 
 
 
Tabla 1 - Clasificación de mantenimientos preventivos 
CLASE RUTINARIOS PERIODICOS 
TIPO A1 A2 A3 D E E1 
FRECUENCIA DIARIO SEMANAL MENSUAL SEMESTRAL ANUAL ESPECIALES 
QUIÉN LO EJECUTA OPERARIO DE MÁQUINA OPERARIO DE MÁQUINA TECNICO DE MANTENIMIENTO TECNICO DE MANTENIMIENTO TECNICO DE MANTENIMIENTO TERCEROS - ESPECIALIZADOS 
Fuente: Elaboración propia. 
 
 
La inyectora de plástico de la sección de prensas (marca HAITIAN), fue la máquina 
seleccionada y caracterizada de acuerdo al ANEXO 2 – HOJA DE VIDA.  
 
Dado que el mantenimiento tipo E contiene las labores de mantenimiento incluidas 
en los demás tipos de mantenimiento, a excepción del E1, se procedió a evaluar el 
servicio E en la inyectora, con el fin de validar la información contenida en el 
procedimiento, descartando las tareas que no fueran convenientes o aplicables, 
ahondando en la complejidad de aquellas labores que lo requerían e incluyendo 
labores que si bien no estaban contempladas dentro del manual del fabricante, se 
demostró la necesidad de ser controladas con el fin de evitar fallos a futuro, basados 
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en la información dada por los operarios y la condición de los sistemas o 
componentes inspeccionados durante la caracterización. 
 
Una vez organizado y depurado el servicio tipo E, se efectuaron las correcciones 
para los servicios tipo A1, A2, A3 y D. 
 
De esta forma se consiguió la aceptación por parte de la jefatura de mantenimiento 
de cada uno de los procedimientos de mantenimiento para la inyectora. 
 
El proceso posterior fue recopilar los procedimientos y listas de chequeo generadas 
para la inyectora en un manual de procedimientos, que se nombró MPMP (Manual 
de Procedimientos de Mantenimiento Preventivo), el cual cuenta con las 
instrucciones de manejo y diligenciamiento de los formatos, cada uno de los 
procedimientos generados, las listas de chequeo para los procedimientos que aplica 
y el programa general anual de mantenimiento. 
 
Con base en el inventario de maquinaria efectuado, se diseñó el formato de HOJA 
DE VIDA, el cual, contiene la información técnica básica de la máquina, consumibles 
y herramientas necesarios para el desarrollo del plan de mantenimiento, 
documentos técnicos de la máquina y registros de mantenimiento. 
 
De esta forma, los formularios diseñados para alimentar la base de datos que 
incluye la maquinaria, marcas, secciones de la empresa, tipos de mantenimiento y 
sistemas de cada máquina, fueron diseñados en MS ACCESS. ANEXO 1. 
 
Una vez se tomaron los datos básicos en las hojas de vida de cada máquina, se 
accedió a las fichas técnicas, manuales y registros de mantenimiento que se 
encontraron con el fin de alimentar con la mayor cantidad de información posible 
cada uno de los registros; se tomaron fotografías de la máquina y se organizó la 
información encontrada en carpetas digitales clasificadas por el código de 
identificación asignado durante el inventario. 
 
Una vez finalizado el proceso de recolección, validación y organización de la 
información, se diseñó el programa general anual de mantenimiento el cual se 
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7. RESULTADOS 
 
7.1 Inventario y Caracterización 
7.1.1 Inventario 
Con el fin de caracterizar la máquina elegida para el desarrollo del proyecto, se inició 
efectuando un inventario de las inyectoras, registrando los datos básicos obtenidos 
de la placa de identificación de cada máquina.  
 
Dentro del inventario se generó un código alfa-numérico de identificación interna, 
basado en la numeración que la empresa tenía para identificar cada máquina dentro 
de la sección, pero que no se encontraba estandarizado en la empresa. Una vez 
finalizado el proyecto, este código será usado para identificar la totalidad de 
máquinas de la empresa en las diferentes secciones. 
 
Este código interno consta de las siguientes características: 
 
 





 Los dos primeros dígitos hacen referencia al número de la sección en donde 
se encuentra ubicada la máquina, de acuerdo a la tabla “SECCIONES” del 
ANEXO 1. 
 El siguiente dígito, corresponde a una letra que identifica el tipo de máquina 
(pueden usarse máximo dos). Para éste caso se usa la letra “I”, indicando 
que se trata de una Inyectora, de acuerdo a la tabla “FAMILIAS” del ANEXO 
1. 
 El siguiente dígito hace referencia a la marca de la inyectora, número que fue 
asignado por la empresa de acuerdo a la llegada cronológica de dicha marca 
a la empresa, de acuerdo a la tabla “MARCA” del ANEXO 1. 
 El último digito es el consecutivo de cada equipo, el cual también está dado 
por la empresa de acuerdo al orden cronológico de llegada a la empresa, de 
acuerdo a la tabla “EQUIPOS” del ANEXO 1. 
 Existe un dígito alfabético final opcional, usado para una identificación 
particular de dicho equipo. Este será usado a discreción del jefe de 
mantenimiento, de acuerdo a la tabla “EQUIPOS” del ANEXO 1. 
Número de sección 
Tipo de máquina Consecutivo de equipo  
Dígito opcional 
Consecutivo de marca  
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Con ésta identificación se emite un listado de códigos en el cual se incluyen la 
marca, el tipo de máquina y el modelo, de acuerdo al informe “listado de códigos” 
del ANEXO 1. Este listado es entregado a la sección de contabilidad, para ser 
socializado con todas las secciones de la empresa. 
 
7.1.2 Caracterización[nbr1] 
La inyectora HAITIAN MA3200II, es una inyectora de polímeros fabricada en China 
por HAITIAN PLASTICS MACHINERY LTD. Es una máquina basada en un sistema 
de inyección por tornillo, impulsado por un motor hidráulico, con un sistema de cierre 
del plato móvil por rodilleras mecánicas, potenciadas por un cilindro hidráulico; con 
un sistema de lubricación automático de los elementos mecánicos principales.  
 
La bomba hidráulica de 16,2 MPa es impulsada por un servomotor de 37KW de 
potencia, girando a 1700 RPM máximas, el cual es controlado por un driver de 
acuerdo a la programación específica del usuario, entregando un torque constante 
desde el inicio de su operación. 
 
La unidad de inyección consta de un tornillo de 60mm de diámetro, lo cual genera 
una capacidad de inyección teórica de 792 cm3 a una velocidad de 299g/s a una 
presión de 213 MPa. La sección de calentamiento consta de 17 bandas de 
calentamiento distribuidas es 5 zonas, con una potencia de 22,95KW. 
 
La unidad de cierre tiene una capacidad de 320 toneladas, una distancia entre 
barras de 680 x 680mm, una altura de molde de 640mm, un espesor máximo de 
molde de 680mm y mínimo espesor de 250mm. La sección de expulsión cuenta con 
13 expulsores con un recorrido máximo de 160mm y 62 toneladas lineales de fuerza 
de expulsión. 
 
Con el fin de explicar de una manera clara y sencilla la integridad de la máquina, se 
dividió en sistemas y componentes mayores de la siguiente forma: 
 
 Sistema mecánico: (Refiérase a los diagramas de componentes. ANEXO 3 
pág. 43) 
o Plato móvil 
o Sistema de cierre por palanca 
o Módulo de ajuste de molde 
o Cilindro de cierre 
o Cilindro de eyección 
o Unidad de eyección 
 
~ 24 ~ 
o Unidad de inyección 
o Cilindro de desplazamiento de la unidad de inyección 
o Cilindro de inyección 
o Conjunto de accionamiento del tornillo 
o Conjunto de camisa y tornillo de inyección 
o Boquilla de inyección 
o Soportes de maquina ajustables (nivelación de la máquina) 
 
 Sistema Hidráulico: (Refiérase al plano de circuito hidráulico y listado de 
componentes. ANEXO 3 pág. 68). 
o Conjunto de bomba hidráulica y servomotor 
o Motor hidráulico de carga 
o Motor hidráulico del sistema de ajuste de molde 
o Filtros de aire, aceite y bypass 
o Sensor de presión 
o Válvula de seguridad del sistema 
o Electroválvulas de control de subsistemas 
o Válvulas de ajuste y control 
o Manómetros de presión 
o Colectores de válvulas 
 Colector de válvula de presión 
 Colectores de válvulas de inyección  
 Colectores de válvulas de eyección 
 Colectores de válvulas de presión de cierre 
o Subsistema de enfriamiento de aceite hidráulico 
 Intercambiador de calor 
 Electroválvula de control de temperatura de aceite 
 
 Sistema eléctrico: (Refiérase a los planos eléctricos y listado de partes. 
ANEXO 3 pág. 81). 
o Controlador electrónico (interfaz) 
o PLC (Controlador Lógico Programable) 
o Driver (controlador) del servomotor 
o Breakers (panel de disyuntores electromagnéticos) 
o Relés de estado sólido (control de bandas de calentamiento) 
o Bandas de calentamiento (resistencias) 
o Termocuplas (sensores de temperatura) 
o Microswitch de seguridad (compuertas de unidad de cierre) 
o Fuente eléctrica de 24V a 25amp 
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o Transformadores 460-220V 
o Contactor de activación del servomotor 
o Voltímetro y amperímetro 
o Interruptor de encendido 
o Fusibles 
o Sensores de posición de carrera 
 
7.2 Manual de procedimientos.  
El manual de procedimientos es una colección de documentos generados con el fin 
de plasmar la forma correcta de ejecutar paso a paso cada una de las labores de 
mantenimiento preventivo, formatos y figuras necesarias; compilados en un manual, 
que indica la manera de diligenciar cada formato, y organizados cronológicamente 
e identificados, de forma que sea fácil para el técnico de mantenimiento el acceso 
a esta información. ANEXO 4. 
 
En la industria, un manual de procedimientos refiere a un documento que contiene 
las políticas empresariales que apliquen, parámetros y protocolos de operación del 
departamento de mantenimiento, desde su figura organizacional hasta los formatos 
definidos para el seguimiento y control de sus actividades (15). 
 
Sin embargo, para este caso en especial, no se incluyen datos particulares de la 
empresa, únicamente se tienen los formatos con la descripción paso a paso de cada 
actividad de mantenimiento preventivo a programar. La diagramación de los 
formatos y distribución de tareas en sistemas está basado en las mismas 
características de la industria aeronáutica (16), en donde los estándares de calidad 
de mantenimiento son más altos y exigen al mismo tiempo un nivel de 
estandarización tal, que sin importar la marca o el tamaño de la máquina, un técnico 
esté en la capacidad de identificar las partes principales de cada documento y pueda 
ubicarse de una forma más ágil dentro de los documentos técnicos que usa. 
 
7.3 Programa anual general de mantenimiento preventivo 
Dentro del programa anual se tiene contemplada y discriminada la duración de cada 
una de las labores a realizar en cada procedimiento de mantenimiento, en cada tipo 
de servicio y proyectado al año 2017. ANEXO 5. 
 
Este programa puede ser modificado por el jefe de mantenimiento de acuerdo a las 
necesidades particulares del área, de la máquina, de la producción o de la cantidad 
de personal y disponibilidad del mismo, aquí la flexibilidad del programa. 
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Tabla 2 - Programa General Anual 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
7.4 Hojas de vida 
El formato de hoja de vida de las inyectoras está basado en el formulario “Ingreso 
de equipos” el cual se diseñó teniendo en cuenta las necesidades particulares de la 
empresa, la cual espera diseñar un programa que agrupe información útil no solo 
para la sección de mantenimiento sino también para las secciones de producción y 
contabilidad. 
 
Este formato es aplicable a todas las máquinas de la empresa e incluso a los 
herramentales (troqueles y moldes de inyección).[nbr2] 
 
EL formato diseñado para la sección de mantenimiento consiste en un informe de 
MS ACCESS, en el cual se incluye la información de la siguiente tabla[nbr3]: 
 
 
Tabla 3 - Campos de Hoja de Vida Campo Descripción 
Descripción Indica el tipo de máquina de la cual es objeto la Hoja de 
Vida, en este caso, una inyectora. 
Marca Nombre comercial del fabricante de la máquina. 
Modelo Referencia del tipo de máquina asignado por el fabricante. 
Número serial Número consecutivo de producción asignado por el 
fabricante. 
Código Interno Corresponde al código interno asignado durante el 
inventario 







A2 SEMANA 1 A2 SEMANA 2 A2 SEMANA 3 A2 SEMANA 4 A2 SEMANA 5
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Sección Nombre de la sección en la que se encuentra físicamente ubicada la máquina. 
Código sección Es el número de sección en la que se encuentra 
físicamente ubicada la máquina, de acuerdo a la 
numeración provista por la empresa. 
Peso Se registra el peso neto de la maquina con el mínimo de 
accesorios instalados, si está disponible. 
Largo, Ancho, Alto Medidas físicas de la maquina en sus tres dimensiones. 
Alimentación Se indica el tipo de energía que utiliza la máquina, ya sea eléctrica (AC o DC y voltaje), combustible, etc. 
Fecha Fabricación Indica el año o fecha exacta de fabricación de la máquina si 
está disponible. 
Fecha Instalación Indica el año o fecha exacta en que fue instalada en la 
empresa. 
Fecha ultimo OVH Indica el año o fecha exacta en que se realizó la última 
reparación general de la maquina (overhaul). 
Estado Indica si la maquina se encuentra activa para la operación o 
está fuera de servicio (activa=1, inactiva=0). 
Observaciones Es un espacio para registrar aclaraciones u observaciones 
particulares de la máquina. 
Manuales Corresponde a toda la literatura técnica pertinente a la 
máquina. 
Capacidad Solo aplica para máquinas que tienen partes móviles y su 
capacidad de desplazamiento y sea parte de su función 
principal (desplazamiento del plato móvil de la inyectora). 
Mantto Preventivo Hipervínculo a una carpeta de archivos en donde se podrá encontrar los soportes de mantenimiento preventivo 
histórico de la máquina. 
Mantto Correctivo Hipervínculo a una carpeta de archivos en donde se podrá 
encontrar los soportes de mantenimiento correctivo 
histórico de la máquina. 
Mantto Overhaul Hipervínculo a una carpeta de archivos en donde se podrá 
encontrar los soportes de las reparaciones generales 
históricas de la máquina. 
Fotografías Hipervínculo a una carpeta de archivos en donde se podrá 
encontrar los registros fotográficos de las intervenciones 
hechas a la máquina. 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
De igual forma hay una fotografía donde se tiene una vista general de la máquina, 
que permite la fácil y rápida identificación de la misma. 
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7.5 Medios de Control – Tiempo medio de reparación  
Con el fin de crear un medio de evaluación del valor real del programa de 
mantenimiento, se diseñó un medio de control o indicador, que servirá como 
herramienta de seguimiento al programa y sus tiempos de ejecución, del cual se 
podrá derivar uno o varios indicadores adicionales que sirvan para medir otros 
aspectos del programa. 
El indicador consiste en la evaluación de los tiempos empleados en la ejecución de 
las labores de mantenimiento preventivo. 
En él se toman los tiempos registrados en las tirillas de tiempo y en las listas de 
chequeo (tiempo efectivo) dentro del manual de procedimientos y se evalúan frente 
a los tiempos planificados para la ejecución de cada labor. ANEXO 5. 
En el caso en que las labores de mantenimiento tomen más tiempo del planificado, 
se obtendrá un porcentaje superior al 90%, el cual no deberá sobrepasar el 100% y 
se espera llegar al 80% del tiempo planificado. Estas metas podrán ser modificadas 
por el Jefe de Mantenimiento y deberán ser evaluadas anualmente, para de esta 
forma comparar los datos obtenidos con los del año inmediatamente anterior. 
 
Tabla 4 - Indicador de Eficiencia 
NOMBRE Ajuste del tiempo de ejecución de labores de mantenimiento preventivo, ejecutadas por personal de mantenimiento 
PROCEDIMIENTO DE 
CALCULO =
Tiempo empleado en la labor




INFORMACION Programa de mantenimiento - Reportes de tiempos, listas de chequeo 
FRECUENCIA DE TOMA 
DE DATOS Cada vez que se ejecute un servicio tipo A3, D o E 
VALOR DE ACTUALIDAD 80% 




ANALISIS Jefe de mantenimiento 
Fuente: Elaboración propia  
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8. CONCLUSIONES 
 
 Un plan de mantenimiento preventivo diseñado adecuadamente debe 
apoyarse en toda la literatura técnica disponible de cada máquina, 
recomendaciones del fabricante y la información provista por los operadores 
con el fin de hacerlo lo más eficiente posible. 
 
 Para la correcta caracterización de la máquina no solamente se acudió a los 
documentos técnicos del fabricante sino que se utilizó la experiencia e 
información dada por los operarios y las observaciones hechas durante la 
inspección general hecha, como herramientas fundamentales para la 
identificación de componentes y sistemas críticos de la máquina. 
 
 El manual de procedimientos es una forma efectiva de organizar la 
información de mantenimiento de una máquina y de asegurarse que ésta 
información sea clara y accesible para los técnicos de mantenimiento y los 
operarios. 
 
 La participación de los operarios de las máquinas dentro de los planes de 
mantenimiento preventivo, es pieza fundamental para la realización de los 
ciclos de mejoramiento continuo de los programas de mantenimiento, así 
como de la conservación de las máquinas en funcionamiento. 
 
 El presente programa sufrió pequeñas variaciones frente a los parámetros 
establecidos por el fabricante y calculado de acuerdo al promedio de horas 
de operación de la máquina que fueron ajustados a tiempo calendario con el 
fin de cumplir con el sistema de gestión de calidad de la empresa. 
 
 La información contenida en la base de datos permitió hacerla disponible a 
los diferentes niveles de gestión de información de la empresa, facilitando el 
diseño de un software propio de la empresa para el manejo y control de las 
tareas de mantenimiento. 
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9. RECOMENDACIONES 
 
 Es imperativo y fundamental para el buen desarrollo del presente programa 
de mantenimiento, la evaluación constante del ciclo de mantenimiento y su 
valor real para la empresa, con el fin de ajustarlo a las necesidades de la 
misma. 
 
 Se recomienda el desarrollo de un software propio que contemple los 
parámetros diseñados en la base de datos, con el fin de ampliar el modelo 
de programación a todas las máquinas de la empresa. 
 
 Se sugiere que para los mantenimientos semestrales y anuales se asigne por 
lo menos a 2 técnicos electro-mecánicos para la ejecución de estas labores 
con el fin de cumplir con el tiempo calendario establecido en el programa. 
 
 Se sugiere marcar los equipos inventariados e identificados con el nuevo 
código con una plaqueta metálica con el fin de garantizar la homogeneidad 
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ANEXO 4 – Manual de Procedimientos de Mantenimiento Preventivo 
 
El Manual de Procedimientos de Mantenimiento Preventivo tiene como objetivo 
recopilar los documentos generados donde se describen paso a paso las 
actividades de mantenimiento pertinentes de cada uno de los tipos de servicios de 
mantenimiento preventivo de la maquinas (procedimientos), así como las listas de 
chequeo pertinentes a los servicios ejecutados por personal técnico de 
mantenimiento. De igual forma se explica el diseño de los formatos, la forma 
correcta de diligenciamiento de las listas de chequeo, se presenta el programa de 
mantenimiento preventivo y la planificación de tiempos por cada uno de los servicios 
contemplados dentro del programa. 
1. Diseño de formatos 
 
1.1 Procedimiento 
En el encabezado del formato se tiene una grilla de 6 espacios en el cual se puede 
encontrar: 
 El logo de la empresa 
 Título del documento 
 Número y nombre de la sección en la que está ubicada la máquina, tipo de 
máquina, marca y referencia y código interno de las máquinas en las que 
aplica el documento 
 Número de la versión del documento 
 Nombre del documento al que pertenece el documento 
 Tipo de mantenimiento 
El documento inicia con la indicación del tipo de personal que está designado para 
la ejecución del servicio y notas pertinentes al procedimiento en particular. 
Luego se encuentran fotografías, diagramas o imágenes de la máquina con las 
indicaciones y puntos de interés numerados de la misma y a los que se hará 
referencia dentro del documento. 
Como primer punto dentro del procedimiento se encuentra el listado de 
herramientas, materiales y EPP. 
A partir de éste punto se describen cada una de las labores divididas por sistemas 
de la máquina. Dentro de la descripción de las tareas se muestran notas, 
advertencias y alertas pertinentes a ciertas labores que requieren de cierta 
información importante. 
En el pie de página se encuentra el código del formato, la numeración de páginas y 
la referencia del formato. 
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1.2 Listas de chequeo 
El encabezado de las listas de chequeo tiene el mismo formato de los 
procedimientos. De igual forma, en el documento se indica el tipo de personal que 
está designado para la ejecución del servicio y notas pertinentes al procedimiento 
en particular, así como una breve descripción del objetivo del documento y de las 
condiciones para el diligenciamiento del formato. 
En el inicio del formato se tienen cinco (5) espacios de los cuales el técnico asignado 
debe diligenciar cuatro (4) de ellos que son: Cod. De máquina, Serial, Fecha y OT. 
A partir de éste punto el documento se divide en sistemas tal como el procedimiento, 
sin embargo las tareas solo se encuentran enunciadas de forma breve en una tabla 
que cuenta con cuatro (4) columnas: Actividad, Fecha, Tiempo efectivo y Firma de 
técnico. 
De igual manera cuenta con las notas, alertas y advertencias que se encuentran en 
el procedimiento respectivo. 
El pie de página tiene la misma configuración que el procedimiento pero con la 
información pertinente a la lista de chequeo. 
 
2. Instrucciones de diligenciamiento – listas de chequeo 
Tal como se nombró antes, el inicio del documento tiene cuatro (4) espacios 
diligenciables por el técnico de la siguiente forma: 
 Cod. De máquina: hace referencia al código interno de la máquina asignado 
en el inventario. 
 Serial: número de serial asignado por el fabricante de la máquina. 
 Fecha: fecha de inicio de las labores. 
 OT: número de orden de trabajo bajo la cual se efectúan los trabajos. 
Así mismo en las tablas de cada sistema se tienen tres columnas que deben ser 
diligenciadas por el técnico de la siguiente manera: 
 Fecha: es la fecha en la que se ejecuta la tarea específica. 
 Tiempo efectivo: es la suma de tiempo efectivo de cada técnico destina para 
la ejecución de esa tarea en particular, sin tener en cuenta tiempos muertos. 
 Firma de técnico: se debe registrar la firma del técnico que ejecutó cada labor 
en particular. 
A  continuación se encuentran cada uno de los procedimientos y listas de chequeo.
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El presente procedimiento será efectuado por el operario de la máquina y/o el supervisor de la 
sección. 
 
 Foto 1. Inyectora HAITIAN 3200 II  




Trapo de tela suave, desengrasante hidrosoluble (SAP. AS025). 
c. Elementos de Protección Personal (EPP) 
Guantes de nitrilo para químicos, monogafas, overol. 
ADVERTENCIA: Antes de iniciar cualquier labor de mantenimiento asegúrese de usar los elementos 




(1) Efectúe la limpieza del exterior de la inyectora con un trapo suave previamente 
humedecido en desengrasante, incluya la parte inferior de la cavidad debajo de la 
unidad de inyección y la unidad de cierre. 
(2) Inspeccione visualmente el exterior en busca de tornillos flojos o faltantes, partes 
sueltas, faltantes o dañadas, estado de la pintura. 
(3) Verifique que las partes móviles estén lubricadas. 
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NOTA: Permita que el desengrasante seque antes de iniciar la siguiente labor (al menos 5 minutos) 
y asegúrese que su ropa no contenga rastros de desengrasante. 
3. SISTEMA ELÉCTRICO 
ALERTA: Una conexión eléctrica en mal estado puede causar daños en la maquinaria, serias lesiones 
e incluso la muerte en las personas que operan la máquina o se encuentran cerca. 
ADVERTENCIA: En caso de encontrar alguna disconformidad, antes de operar la máquina, 
comuníquelo inmediatamente a su supervisor y al personal de mantenimiento. 
A. Procedimiento 
(1) Verifique la seguridad de la conexión eléctrica de la maquina (posición de los 
conectores y/o estado de los cables). 
 
4. SISTEMA MECÁNICO 
A. Procedimiento 
(1) Efectuar inspección de las instalaciones protectoras por estado y funcionamiento 
(Botón de parada de emergencia, cubierta de seguridad y sensores de apertura de la 
cubierta de seguridad). 
a. Accione y libere el botón de parada de emergencia verificando que tenga 
libertad de accionamiento y retorno a su posición. 
b. Revise el estado general y el libre desplazamiento de la cubierta sobre las 
barras. Abra y cierre dos veces asegurándose de que no se atasque. 
c. Al abrir y cerrar la compuerta, verifique visualmente que los sensores de 
apertura se mueven libre y normalmente. 
(2) Limpie y lubrique ligeramente con anticorrosivo/lubricante las barras (4) de 
deslizamiento de la cubierta de seguridad [A] (Ref. Foto 1). 
a. Teniendo la compuerta cerrada y con el trapo humedecido de desengrasante, 
limpie las barras por las que se desliza la cubierta de protección y permita que 
seque. 
Aplique el anticorrosivo/lubricante a 10 centímetros aproximadamente de las barras en 
movimientos longitudinales, con el fin de cubrir uniformemente las barras. Evite aplicar demasiada 
cantidad, no debe gotear. 
5. GENERAL 
A. Procedimiento 
(1) Inspeccione visualmente todas las mangueras visibles en busca de fugas (agua, aceite 
hidráulico, aceite de lubricación). 
(2) Verifique la correcta operación y estado de los controles (tablero de mando, pantalla, 
teclado), accesorios (tolva, separador de vela, precalentador de moldes, etc.), 
indicadores (luces, alarmas, manómetros, etc.). 
(3) Una vez finalizada la inspección repase la limpieza exterior de la inyectora. 
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El presente procedimiento será efectuado por el operario de la máquina y/o el supervisor de la 
sección. 
  Foto 1. Inyectora HAITIAN MA 3200II 
                                             Foto 2. Plato móvil                                                                  Foto 3. Unidad de inyección 
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Brocha suave, trapo de tela suave, desengrasante hidrosoluble (SAP. AS025), anticorrosivo/ 
lubricante (SAP. TL006), Grasa KP2K. (SAP. CM019). 
c. Elementos de Protección Personal (EPP) 
Guantes de nitrilo, monogafas, guantes dieléctricos, overol. 
ADVERTENCIA: Antes de iniciar cualquier labor de mantenimiento asegúrese de usar los elementos 




(1) Efectúe la limpieza del exterior de la inyectora con un trapo de tela suave previamente 
humedecido en desengrasante, incluyendo la parte inferior de la cavidad debajo de la 
unidad de inyección, la unidad de cierre y la bancada. 
(2) Inspeccione visualmente el exterior de la máquina en busca de tornillos flojos o 
faltantes, partes sueltas, faltantes o dañadas, estado de la pintura y/o evidencia de fuga 
de fluidos. 
(3) Verifique que las partes móviles estén lubricadas  
NOTA: Permita que el desengrasante seque antes de iniciar la siguiente labor (al menos 5 minutos) 
y asegúrese que su ropa no contenga rastros de desengrasante. 
3. SISTEMA ELÉCTRICO 
ALERTA: Una conexión eléctrica en mal estado puede causar daños en la maquinaria, serias lesiones 
e incluso la muerte en las personas que operan la máquina o se encuentran cerca. 
A. Procedimiento 
(1) Antes de encender la máquina verifique la seguridad de la conexión eléctrica de la 
maquina (posición de los conectores y/o estado de los cables). 
 
4. SISTEMA MECÁNICO 
A. Procedimiento 
(1) Inspeccione las instalaciones protectoras por estado y funcionamiento (Botón de 
parada de emergencia, cubierta de seguridad y sensores de apertura de la cubierta de 
seguridad). 
a. Accione y libere el botón de parada de emergencia verificando que tenga 
libertad de accionamiento y retorno a su posición. 
b. Revise el estado general y el libre desplazamiento de la cubierta sobre las 
barras. Abra y cierre dos veces asegurándose de que no se atasque. 
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c. Al abrir y cerrar la compuerta, verifique visualmente que los sensores de 
apertura se mueven libre y normalmente.  
(2) Limpie y lubrique ligeramente con anticorrosivo/lubricante las barras (4) de 
deslizamiento de la cubierta de seguridad [A] (Ref. foto 1). 
a. Teniendo la compuerta cerrada y con el trapo humedecido de desengrasante, 
limpie las barras por las que se desliza la cubierta de protección y permita que 
seque. 
b. Aplique el anticorrosivo/lubricante a 10 centímetros aproximadamente de las 
barras en movimientos longitudinales, con el fin de cubrir uniformemente las 
barras. Evite aplicar demasiada cantidad, no debe gotear. 
(3) Aplique anticorrosivo/lubricante a las columnas de la unidad de inyección y cierre (solo 
en zonas donde no hay movimientos de traslación) [C] (Ref. foto 2, foto 3 y foto 4). 
a. Limpie con el trapo humedecido en desengrasante las zonas de las barras en 
donde es evidente la ausencia de recorrido por la acumulación de suciedad. 
b. Aplique el anticorrosivo/lubricante en las zonas que fueron limpiadas. Evite 
aplicar demasiada cantidad, no debe gotear. 
(4) Lubrique los vástagos de accionamiento de todas las unidades de medida de carrera 
(sensores electromecánicos de posición) con anticorrosivo/lubricante [B] (Ref. foto 2 y 
foto 3). 
a. Limpie con el trapo humedecido en desengrasante los vástagos señalados en 
las imágenes. 
b. Aplique, a 10 centímetros aproximadamente de los vástagos, el 
anticorrosivo/lubricante en las zonas que fueron limpiadas. Con un solo 
movimiento longitudinal es suficiente para cubrir todo un vástago. Evite aplicar 
demasiada cantidad, no debe gotear. 
 
5. SISTEMA HIDRAULICO 
A. Procedimiento 
(1) Verifique la presión del filtro “bypass” de aceite hidráulico. 
a. Durante la operación normal de la máquina, verifique que la presión indicada 
en el manómetro ubicado bajo el filtro “bypass”, se encuentre por debajo de 




(1) Inspeccione visualmente todas las mangueras visibles en busca de fugas (agua, aceite 
hidráulico, aceite de lubricación). 
(2) Verifique la correcta operación y estado de los controles (tablero de mando, pantalla, 
teclado), accesorios (tolva, separador de vela, precalentador de moldes, etc.), 
indicadores (luces, alarmas, manómetros, etc.). 
(3) Una vez finalizada la inspección repase la limpieza exterior de la inyectora.
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El presente procedimiento será efectuado por personal de mantenimiento calificado y designado 
por el jefe de mantenimiento, previa coordinación con la sección de producción. 
NOTA: En caso de encontrar alguna discrepancia, informe al jefe de mantenimiento para registrar 
los pasos adicionales en la OT, solicitud de repuestos y/o adicionales. 
 
 Fig. 1 - Manual de Servicio, Haitian Series, Elements Layout 1, pág. 4 
 Fig. 2 - Manual de Servicio, Haitian Series, Maintenance, pág. 4-5 
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1. HERRAMIENTAS, MATERIALES Y EPP  
a. Herramientas 
Grasera, aceitera, llave Allen #4, 5. 
b. Materiales 
Brocha suave, trapo suave, desengrasante hidrosoluble (SAP. AS025), anticorrosivo/ 
lubricante (SAP. TL006), Grasa KP2K (DIN 51825/3). (Mobilux EP 2/ALVANIA EP-2 SAP. 
CM019). 
c. Elementos de Protección Personal (EPP) 
Guantes de nitrilo para químicos, monogafas, overol. 
ADVERTENCIA: Antes de iniciar cualquier labor de mantenimiento asegúrese de usar los elementos 





(1) Efectúe la limpieza del exterior de la inyectora con un trapo suave, previamente 
humedecido en desengrasante, incluyendo la parte inferior de la cavidad debajo de la 
unidad de inyección, la unidad de cierre y la bancada. 
(2) Inspeccione visualmente el exterior en busca de tornillos flojos o faltantes, partes 
sueltas, faltantes o dañadas, estado de la pintura. 
(3) Verifique la lubricación de las partes móviles. 
(4) Corrija cualquier discrepancia encontrada. 
NOTA: Permita que el desengrasante seque antes de iniciar la siguiente labor (al menos 3 minutos) 
y asegúrese que su ropa no contenga rastros de desengrasante. 
3. SISTEMA ELÉCTRICO 
ALERTA: Una conexión eléctrica en mal estado puede causar daños en la maquinaria, serias lesiones 
e incluso la muerte en las personas que operan la máquina o se encuentran cerca. 
A. Procedimiento 
(1) Antes de encender la máquina verifique la seguridad de la conexión eléctrica de la 
maquina (posición de los conectores y/o estado de los cables). 
(2) Inspeccione las termocuplas. [Ver Fig. 1, punto 2]. 
a. Remueva la tapa inferior de la unidad de inyección con la llave Allen #5 
b. Revise que las termocuplas estén correctamente instaladas. 
c. Revise la integridad del cableado. 
d. Verifique el tiempo de calentamiento del sistema. 
e. Inspeccione el sistema de calentamiento. 
f. Reinstale la tapa inferior de la unidad de inyección con la llave Allen #5 
(3) Verifique el estado de las bandas de calentamiento. 
(4) Corrija cualquier discrepancia encontrada. 
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4. SISTEMA MECÁNICO 
A. Procedimiento 
(1) Efectúe la inspección de las instalaciones protectoras por estado y funcionamiento 
(Botón de parada de emergencia, cubierta de seguridad, sensores, etc.). 
a. Accione y libere el botón de parada de emergencia verificando que tenga 
libertad de accionamiento y retorno a su posición. 
b. Revise el estado general y el libre desplazamiento de la cubierta sobre las 
barras. Abra y cierre dos veces asegurándose de que no se atasque. 
c. Al abrir y cerrar la compuerta, verifique visualmente que los sensores de 
apertura se mueven libre y normalmente.[Vea fig. 1, punto 3] 
(2) Limpie y lubrique ligeramente las barras de deslizamiento de la cubierta de seguridad. 
a. Teniendo la compuerta cerrada y con el trapo humedecido de desengrasante, 
limpie las barras por las que se desliza la cubierta de protección y permita que 
seque. 
b. Aplique el anticorrosivo/lubricante a 10 centímetros aproximadamente de las 
barras en movimientos longitudinales, con el fin de cubrir uniformemente las 
barras. Evite aplicar demasiada cantidad, no debe gotear. 
(3) Aplique anticorrosivo/lubricante a las columnas de la unidad de inyección y cierre (solo 
en zonas donde no hay movimientos de traslación). [Vea fig. 1, punto 5] 
a. Limpie con el trapo humedecido en desengrasante las zonas de las barras en 
donde es evidente la ausencia de recorrido por la acumulación de suciedad. 
b. Aplique el anticorrosivo/lubricante en las zonas que fueron limpiadas. Evite 
aplicar demasiada cantidad, no debe gotear. 
(4) Lubrique los vástagos de accionamiento de todas las unidades de medida de carrera 
(sensores electromecánicos de posición) con anticorrosivo/lubricante.[Vea fig. 1, 
punto 6] 
a. Limpie con el trapo humedecido en desengrasante los vástagos de 
accionamiento de los sensores de posición. 
b. Aplique, a 10 centímetros aproximadamente de los vástagos, el 
anticorrosivo/lubricante en las zonas que fueron limpiadas. Con un solo 
movimiento longitudinal es suficiente para cubrir todo un vástago. Evite aplicar 
demasiada cantidad, no debe gotear. 
(5) Corrija cualquier discrepancia encontrada. 
 
5. SISTEMA HIDRAULICO 
A. Procedimiento 
(1) Verifique la presión del filtro “bypass” de aceite hidráulico. 
b. Durante la operación normal de la máquina, verifique que la presión indicada 
en el manómetro ubicado bajo el filtro “bypass”, se encuentre por debajo de 
4.5 BAR. En caso contrario, cambie el filtro. 
(2) Cambie el filtro “bypass” de aceite hidráulico. (Cada 3er servicio mensual – solo para 
Ref. MA 1600 II) 
 PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO Sección 11 PRENSAS - INYECCION INYECTORA HAITIAN (11I21, 11I22) Versión Original MANUAL DE PROCEDIMIENTO Mantenimiento A3 - Mensual 
 
Formato MP-P1                                              Página X de X                                          Ref. 11I-A3-HAITIAN ~ 126 ~ 
a. Con la máquina apagada y verificando que la indicación en el manómetro de 
presión del filtro sea “0”, gire el tornillo en “T” en sentido anti horario, con el 
fin de retirar la tapa del filtro. 
b. Usando la correa de seguridad, remueva el elemento filtrante. 
c. Instale el nuevo elemento filtrante. 
d. Reinstale la tapa del filtro. 
e. Asegure la tapa del filtro girando el tornillo en “T” en sentido horario. 
(3) Verifique el nivel del aceite hidráulico. 
a. Usando el indicador visual, verifique que el flotador se encuentra en el nivel 
adecuado. 
(4) Verifique el circuito de lubricación. 
a. Asegúrese que el nivel de aceite de lubricación en el tanque se encuentra en 
un nivel aceptable. 
b. Verifique que no haya ruidos extraños que provengan de la bomba de aceite. 
c. Verifique que no haya fugas a lo largo del circuito. 




(1) Verificar la correcta operación y estado de los controles (tablero de mando, pantalla, 
teclado), accesorios (tolva, separador de vela, precalentador de moldes, etc.), 
indicadores (luces, alarmas, manómetros, etc.). 
(2) Asegúrese que el motor eléctrico, la bomba de aceite, el motor de aceite, el cilindro 
caliente y las estructuras móviles no presentan ruidos extraños o anormales. 
(3) Una vez finalizada la inspección repase la limpieza exterior de la inyectora.
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El presente procedimiento será efectuado por personal de mantenimiento calificado y designado 
por el jefe de mantenimiento, previa coordinación con la sección de producción. 
NOTA: En caso de encontrar alguna discrepancia, informe al jefe de mantenimiento para registrar 
los pasos adicionales en la OT, solicitud de repuestos y/o adicionales.  
 Fig. 1 - Manual de Servicio, Haitian Series, Elements Layout 1, pág. 4 
 Fig. 2 - Manual de Servicio, Haitian Series, Maintenance, pág. 4-5 
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1. HERRAMIENTAS, MATERIALES Y EPP  
a. Herramientas 
Grasera, aceitera, nivel, palanca, llave Allen #4, 5, 6, 10, atornillador Phillips. 
b. Materiales 
Brocha suave, trapo suave, desengrasante hidrosoluble (SAP. AS025), anticorrosivo/ 
lubricante (SAP. TL006), Grasa KP2K (DIN 51825/3) (Mobilux EP 2/ALVANIA EP-2 SAP. 
CM019), Aceite CLP 220 (DIN 51517/3) (Mobilgear 630 / M-VACUOLINE SAP. CM024). 
c. Elementos de Protección Personal (EPP) 
Guantes de nitrilo para químicos, monogafas, overol. 
ADVERTENCIA: Antes de iniciar cualquier labor de mantenimiento asegúrese de usar los elementos 




(1) Efectúe la limpieza del exterior de la inyectora con un trapo suave previamente 
humedecido en desengrasante, tenga en cuenta la parte inferior de la cavidad debajo 
de la unidad de inyección, la unidad de cierre y la bancada. 
(2) Inspeccione visualmente el exterior por tornillos flojos o faltantes, partes sueltas, 
faltantes o dañadas, estado de la pintura. 
(3) Verifique la lubricación de las partes móviles. 
(4) Corrija cualquier discrepancia encontrada. 
NOTA: Permita que el desengrasante seque antes de iniciar la siguiente labor y asegúrese que su 
ropa no contenga rastros de desengrasante. 
3. SISTEMA ELÉCTRICO 
ALERTA: Una conexión eléctrica en mal estado puede causar daños en la maquinaria, serias lesiones 
e incluso la muerte en las personas que operan la máquina o se encuentran cerca. 
A. Procedimiento 
(1) Antes de encender la máquina verifique la seguridad de conexión eléctrica de la 
maquina (posición de los conectores y/o estado de los cables y conexiones en general). 
(2) Inspeccione las termocuplas. [Ver Fig. 1, punto 2]. 
a. Remueva la tapa inferior de la unidad de inyección con la llave Allen #5 
b. Revise que las termocuplas estén correctamente instaladas. 
c. Revise la integridad del cableado. 
d. Verifique el tiempo de calentamiento del sistema. 
e. Inspeccione el sistema de calentamiento. 
f. Reinstale la tapa inferior de la unidad de inyección con la llave Allen #5 
(3) Verifique el estado de las bandas de calentamiento. 
(4) Corrija cualquier discrepancia encontrada. 
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4. SISTEMA MECÁNICO 
A. Procedimiento 
(1) Efectúe inspección de las instalaciones protectoras por estado y funcionamiento 
(Botón de parada de emergencia, cubierta de seguridad, sensores, etc.). 
a. Accione y libere el botón de parada de emergencia verificando que tenga 
libertad de accionamiento y retorno a su posición. 
b. Revise el estado general y el libre desplazamiento de la cubierta sobre las 
barras. Abra y cierre dos veces asegurándose de que no se atasque. 
c. Al abrir y cerrar la compuerta, verifique visualmente que los sensores de 
apertura se mueven libre y normalmente.[Vea fig. 1, punto 3] 
(2) Limpie y lubrique ligeramente las barras de deslizamiento de la cubierta de seguridad. 
a. Teniendo la compuerta cerrada y con el trapo humedecido de desengrasante, 
limpie las barras por las que se desliza la cubierta de protección y permita que 
seque. 
b. Aplique el anticorrosivo/lubricante a 10 centímetros aproximadamente de las 
barras en movimientos longitudinales, con el fin de cubrir uniformemente las 
barras. Evite aplicar demasiada cantidad, no debe gotear. 
(3) Aplique anticorrosivo/lubricante a las columnas de la unidad de inyección y cierre (solo 
en zonas donde no hay movimientos de traslación). [Vea fig. 1, punto 5] 
a. Limpie con el trapo humedecido en desengrasante las zonas de las barras en 
donde es evidente la ausencia de recorrido por la acumulación de suciedad. 
b. Aplique el anticorrosivo/lubricante en las zonas que fueron limpiadas. Evite 
aplicar demasiada cantidad, no debe gotear. 
(4) Lubrique los vástagos de accionamiento de todas las unidades de medida de carrera 
(sensores electromecánicos de posición) con anticorrosivo/lubricante.[Vea fig. 1, 
punto 6] 
a. Limpie con el trapo humedecido en desengrasante los vástagos de 
accionamiento de los sensores de posición. 
b. Aplique, a 10 centímetros aproximadamente de los vástagos, el 
anticorrosivo/lubricante en las zonas que fueron limpiadas. Con un solo 
movimiento longitudinal es suficiente para cubrir todo un vástago. Evite aplicar 
demasiada cantidad, no debe gotear. 
(5) Verifique estado y ajuste de los pies de la máquina. Verificar el nivel de la máquina. 
Reajustar de ser necesario. 
a. Ubique el nivel de forma longitudinal sobre las columnas del sistema de 
inyección de la máquina y verifique que se encuentra en la posición correcta 
(horizontal). En caso de encontrar alguna desviación nivele la maquina 
aumentando o disminuyendo la altura de los pies de la máquina con la palanca 
ajustando o soltando tal como sea necesario. 
b. Reposicione el nivel a 90° sobre la horizontal de la posición anterior (ubíquelo 
de forma transversal) y repita el proceso anterior verificando la nivelación de 
la máquina. 
(6) Corrija cualquier discrepancia encontrada. 
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NOTA: En caso de haber tenido que efectuar alguna corrección a la nivelación de la inyectora, 
regrese al primer paso y repita todo el procedimiento con el fin de asegurarse que la máquina se 
encuentra correctamente nivelada. 
5. SISTEMA HIDRAULICO 
B. Procedimiento 
(5) Cambie el filtro “bypass” de aceite hidráulico. 
a. Con la máquina apagada y verificando que la indicación en el manómetro de 
presión del filtro sea “0”, gire el tornillo en “T” en sentido anti horario, con el 
fin de retirar la tapa del filtro. 
b. Usando la correa de seguridad, remueva el elemento filtrante. 
c. Instale el nuevo elemento filtrante. 
d. Reinstale la tapa del filtro. 
e. Asegure la tapa del filtro girando el tornillo en “T” en sentido horario. 
(6) Remueva y filtre el aceite hidráulico del tanque. [Ver Fig. 1, punto 7] 
a. Conecte el equipo Hidraquip a las tomas de energía auxiliares de 4 pines de la 
maquina inyectora más cercana. Verifique el sentido de giro del motor. 
b. Retire el filtro del sistema de ventilación del tanque hidráulico de la inyectora 
(debe retirar los tornillos que aseguran el filtro). [Ver Fig. 1, punto 7] 
c. Introduzca la manguera de succión del equipo filtrante por el orificio del filtro 
de aire y la manguera de descargue en canecas de 55 galones. [Ver Fig. 1, 
punto 7] 
d. Encienda el equipo HIDRAQUIP y extraiga todo el aceite posible. 
e. Una vez extraído el aceite, apague el equipo de filtrado. 
(7) Limpie o cambie el filtro de succión de aceite hidráulico. 
a. Remueva la cubierta lateral con la llave Allen #4 
b. Remueva el perno central de la tapa del filtro con la llave Allen #10. 
c. Remueva los pernos restantes con la llave Allen #6. 
d. Abra el filtro para separar el núcleo de la varilla magnética en el centro. 
e. Con desengrasante limpie profundamente el filtro y retire todas las impurezas 
de la malla y metales de la varilla magnética. 
f. Con la pistola de aire, seque desde adentro el filtro, removiendo los residuos 
aun en la malla y filtro así como el desengrasante residual. 
g. Evalúe la condición del filtro, con el fin de decidir su continuidad en servicio o 
cambio. 
h. Reinstale el filtro (o cámbielo por uno nuevo) y ajuste la tapa del filtro. 
(8) Limpie el filtro del sistema de ventilación del tanque. 
a. Remueva la tapa metálica con la mano. 
b. Remueva el seguro del filtro quitando los tornillos Phillips. 
c. Retire el filtro y lávelo con desengrasante. 
d. Seque el filtro con la pistola de aire. 
e. Reinstale el conjunto. 
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(9) Llene el tanque de aceite hidráulico. 
a. Introduzca la manguera de descarga del equipo de filtrado en el tanque de la 
inyectora (a través del orificio del filtro de aire) y la manguera de succión en el 
(los) reservorios donde se almacenó el aceite filtrado o las canecas con el aceite 
nuevo según sea el caso. 
b. Encienda el equipo y llene el tanque de aceite hidráulico hasta completar la 
cantidad que fue removida. 
c. Verifique el nivel del aceite hidráulico. 
d. A través de la mirilla de vidrio, verifique que el nivel de aceite hidráulico se 
encuentra por encima del nivel mínimo. 
(10) Verifique el circuito de lubricación. 
a. Asegúrese que el nivel de aceite de lubricación en el tanque se encuentra en 
un nivel aceptable. 
b. Verifique que no haya ruidos extraños que provengan de la bomba de aceite. 
c. Verifique que no haya fugas a lo largo del circuito. 
d. Revise los puntos de lubricación según la figura [Vea fig. 2]. 
(11) Inspeccione detalladamente las mangueras de aceite de alta presión en busca de 
grietas, desgaste o deterioro del material de la manguera. 
a. Verifique la integridad de las mangueras hidráulicas, de enfriamiento y de 
lubricación. 
b. Inspeccione todas las mangueras en busca de fugas o pérdidas de fluido. 




(4) Verificar la correcta operación y estado de los controles (tablero de mando, pantalla, 
teclado), accesorios (tolva, separador de vela, precalentador de moldes, etc.), 
indicadores (luces, alarmas, manómetros, etc.). 
(5) Asegúrese que el motor eléctrico, la bomba de aceite, el motor de aceite, el cilindro 
caliente y las estructuras móviles no presentan ruidos extraños o anormales. 
Una vez finalizada la inspección repase la limpieza exterior de la inyectora. 
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El presente procedimiento será efectuado por personal de mantenimiento calificado y designado 
por el jefe de mantenimiento, previa coordinación con la sección de producción. 
NOTA: En caso de encontrar alguna discrepancia, informe al jefe de mantenimiento para registrar 
los pasos adicionales en la OT, solicitud de repuestos y/o adicionales. 
 
 Fig. 1 - Manual de Servicio, Haitian Series, Elements Layout 1, pág. 4 
1. HERRAMIENTAS, MATERIALES Y EPP  
a. Herramientas 
Grasera, aceitera, nivel, Llave #14, Llave inglesa de 15”, llave Allen #4, 5, 6, 8, 9, 10, 14, Llave 
de uña 42mm, Llave de cadena, Hidraquip, Pistola de aire, Atornillador plano, Aspiradora. 
b. Materiales 
Brocha suave, trapo suave o estopa, desengrasante hidrosoluble (SAP. AS025), 
anticorrosivo/ lubricante (SAP. TL006), Grasa KP2K (DIN 51825/3) (Mobilux EP 2/ALVANIA 
EP-2 SAP. CM019), Aceite CLP 220 (DIN 51517/3) (Mobilgear 630 / M-VACUOLINE SAP. 
CM024), Desincrustante DECAL, limpiacontactos. 
c. Elementos de Protección Personal (EPP) 
Guantes de nitrilo para químicos, monogafas, overol, guantes de carnaza. 
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ADVERTENCIA: Antes de iniciar cualquier labor de mantenimiento asegúrese de usar los elementos 




(1) Efectúe la limpieza del exterior de la inyectora con un trapo suave previamente 
humedecido en desengrasante, incluya la parte inferior de la cavidad debajo de la 
unidad de inyección, la unidad de cierre y la bancada. 
(2) Inspeccione visualmente el exterior en busca de tornillos flojos o faltantes, partes 
sueltas, faltantes o dañadas, estado de la pintura. 
(3) Verifique la lubricación de las partes móviles. 
(4) Corrija cualquier discrepancia encontrada. 
NOTA: Permita que el desengrasante seque antes de iniciar la siguiente labor (al menos 5 minutos) 
y asegúrese que su ropa no contenga rastros de desengrasante. 
3. SISTEMA ELÉCTRICO 
ALERTA: Una conexión eléctrica en mal estado puede causar daños en la maquinaria, serias lesiones 
e incluso la muerte en las personas que operan la máquina o se encuentran cerca. 
A. Procedimiento 
(1) Antes de encender la máquina verifique la seguridad de la conexión eléctrica de la 
maquina (posición de los conectores y/o estado de los cables y conexiones en general). 
(2) En el interior del armario de control, revise las conexiones eléctricas y los contactores. 
[Ver Fig. 1, punto 1] 
a. Revise el estado de los contactores, microcontrolador, intercambiador de calor y 
tarjetas electrónicas e inspeccione por evidencias de cortos circuitos, 
recalentamientos o sulfataciones. 
b. Efectúe limpieza de las tarjetas electrónicas microcontrolador, intercambiador de 
calor y contactores con aire a presión. 
c. Efectúe limpieza de los contactores con líquido limpiacontactos. 
ADVERTENCIA: Debe evitar que los ventiladores giren mientras se está soplando con la pistola de 
aire. 
(3) Inspeccione las termocuplas. [Ver Fig. 1, punto 2]. 
a. Remueva la tapa inferior de la unidad de inyección con la llave Allen #5 
b. Revise que las termocuplas estén correctamente instaladas. 
c. Revise la integridad del cableado. 
d. Verifique el tiempo de calentamiento del sistema. 
e. Inspeccione el sistema de calentamiento. 
f. Reinstale la tapa inferior de la unidad de inyección con la llave Allen #5 
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(4) Verifique el correcto funcionamiento de las resistencias de calentamiento de la unidad 
de inyección y de las termocuplas. 
(5) Corrija cualquier discrepancia encontrada. 
 
4. SISTEMA MECÁNICO 
A. Procedimiento 
(1) Efectúe inspección de las instalaciones protectoras por estado y funcionamiento 
(Botón de parada de emergencia, cubierta de seguridad, sensores, etc.). 
a. Accione y libere el botón de parada de emergencia verificando que tenga 
libertad de accionamiento y retorno a su posición. 
b. Revise el estado general y el libre desplazamiento de la cubierta sobre las 
barras. Abra y cierre dos veces asegurándose de que no se atasque. 
c. Al abrir y cerrar la compuerta, verifique visualmente que los sensores de 
apertura se mueven libre y normalmente. [Vea fig. 1, punto 3]. 
d. Verifique el estado del sensor de cierre de la boquilla de inyección. [Vea fig. 1, 
punto 4]. 
(2) Limpie y lubrique ligeramente las barras de deslizamiento de la cubierta de seguridad.  
a. Teniendo la compuerta cerrada y con el trapo humedecido de desengrasante, 
limpie las barras por las que se desliza la cubierta de protección y permita que 
seque. 
b. Aplique el anticorrosivo/lubricante a 10 centímetros aproximadamente de las 
barras en movimientos longitudinales, con el fin de cubrir uniformemente las 
barras. Evite aplicar demasiada cantidad, no debe gotear. 
(3) Verifique la calidad de sellado de los empaques y sellos de las columnas y cilindros 
hidráulicos. En caso de encontrar fugas, cambie los sellos y empaques como sea 
necesario. 
(4) Aplique anticorrosivo/lubricante a las columnas de la unidad de inyección y cierre (solo 
en zonas donde no hay movimientos de traslación). [Ver Fig. 1, punto 5] 
a. Limpie con el trapo humedecido en desengrasante las zonas de las barras en 
donde es evidente la ausencia de recorrido por la acumulación de suciedad. 
b. Aplique el anticorrosivo/lubricante en las zonas que fueron limpiadas. Evite 
aplicar demasiada cantidad, no debe gotear. 
(5) Lubrique los vástagos de accionamiento de todas las unidades de medida de carrera 
(sensores electromecánicos de posición) con anticorrosivo/lubricante.[Vea fig. 1, 
punto 6] 
a. Limpie con el trapo humedecido en desengrasante los vástagos de 
accionamiento de los sensores de posición. 
b. Aplique, a 10 centímetros aproximadamente de los vástagos, el 
anticorrosivo/lubricante en las zonas que fueron limpiadas. Con un solo 
movimiento longitudinal es suficiente para cubrir todo un vástago. Evite aplicar 
demasiada cantidad, no debe gotear. 
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(6) Verifique estado y ajuste de los pies de la máquina. Verificar el nivel de la máquina. 
Reajustar de ser necesario. 
a. Ubique el nivel de forma longitudinal sobre las columnas del sistema de 
inyección de la máquina y verifique que se encuentra en la posición correcta 
(horizontal). En caso de encontrar alguna desviación nivele la maquina 
aumentando o disminuyendo la altura de los pies de la máquina con la palanca 
ajustando o soltando tal como sea necesario. 
b. Reposicione el nivel a 90° sobre la horizontal de la posición anterior (ubíquelo 
de forma transversal) y repita el proceso anterior verificando la nivelación de 
la máquina. 
NOTA: En caso de haber tenido que efectuar alguna corrección a la nivelación de la inyectora, 
regrese al primer paso y repita todo el procedimiento con el fin de asegurarse que la máquina se 
encuentra correctamente nivelada. 
(7) Corrija cualquier discrepancia encontrada y regístrela en la hoja anexa. 
 
5. HIDRAULICO 
A. Procedimiento  
(1) Cambie el filtro “bypass” de aceite hidráulico. 
a. Con la máquina apagada y verificando que la indicación en el manómetro de 
presión del filtro sea “0”, gire el tornillo en “T” en sentido anti horario, con el 
fin de retirar la tapa del filtro. 
b. Usando la correa de seguridad, remueva el elemento filtrante. 
c. Instale el nuevo elemento filtrante. 
d. Reinstale la tapa del filtro. 
e. Asegure la tapa del filtro girando el tornillo en “T” en sentido horario. 
(2) Remueva y filtre el aceite hidráulico del tanque. [Ver Fig. 1, punto 7] 
a. Conecte el equipo Hidraquip a las tomas de energía auxiliares de 4 pines de la 
maquina inyectora más cercana. Verifique el sentido de giro del motor. 
b. Retire el filtro del sistema de ventilación del tanque hidráulico de la inyectora 
(debe retirar los tornillos que aseguran el filtro). [Ver Fig. 1, punto 7] 
c. Introduzca la manguera de succión del equipo filtrante por el orificio del filtro 
de aire y la manguera de descargue en canecas de 55 galones. [Ver Fig. 1, 
punto 7] 
d. Encienda el equipo HIDRAQUIP y extraiga todo el aceite posible. 
e. Una vez extraído el aceite, apague el equipo de filtrado. 
(3) Cambie elemento filtrante del filtro de succión. [Ver Fig. 1, punto 8] 
a. Remueva la cubierta lateral con la llave Allen #4 
b. Remueva el perno central de la tapa del filtro con la llave Allen #10. 
c. Remueva los pernos restantes con la llave Allen #6. 
d. Abra el filtro para separar el núcleo de la varilla magnética en el centro. 
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e. Con desengrasante limpie profundamente el filtro y retire todas las impurezas 
de la malla y metales de la varilla magnética. 
f. Con la pistola de aire, seque desde adentro el filtro, removiendo los residuos 
aun en la malla y filtro así como el desengrasante residual. 
g. Instale el nuevo elemento filtrante y ajuste la tapa del filtro. 
ADVERTENCIA: Lleve a cabo el procedimiento de limpieza del enfriador de aceite en este momento 
(antes de llenar el tanque del líquido hidráulico) 
ADVERTENCIA: No se debe mezclar dos tipos de aceite. No cambiar el tipo de aceite, se debe usar 
siempre el mismo tipo de aceite a excepción de razones importantes. Se puede crear espuma y/o 
lodos 
(4) Limpie el filtro del sistema de ventilación del tanque. 
a. Remueva la tapa metálica con la mano. 
b. Remueva el seguro del filtro quitando los tornillos Phillips. 
c. Retire el filtro y lávelo con desengrasante. 
d. Seque el filtro con la pistola de aire. 
e. Reinstale el conjunto. 
(5) Efectuar limpieza a fondo del enfriador de aceite (intercambiador de calor) y 
descalcificarlo. [Ver Fig. 1, punto 9] 
a. Cierre todas las válvulas de agua y aceite tanto de entrada como de salida del 
enfriador. 
b. Desinstale las mangueras de entrada y salida de agua del distribuidor de agua 
refrigerante. 
c. Desconecte la entrada y salida de aceite. 
d. Desinstale las tapas del enfriador removiendo los 8 tornillos con la llave #12. 
e. Retire el enfriador de la carcasa. 
NOTA: Ubique un contenedor debajo del intercambiador antes de aflojar los tornillos y mangueras, 
con el fin de evitar derrames de aceite hidráulico. 
f. Con un cepillo de cerdas de bronce, remueva toda la suciedad posible del 
exterior de los tubos del enfriador. 
g. Aplique el Descalcificante DECAL para ablandar las zonas calcificadas. Dejar 
actuar por 12 horas y aplicar aire a presión no mayor a 6 BAR para retirar los 
residuos de calcio y del Descalcificante DECAL. Enjuague con abundante agua 
y seque con aire. 
h. Instale el enfriador en su alojamiento y reinstale los ocho tornillos verificando 
el torque de cada uno. 
i. Conecte las mangueras de agua de entrada y salida y las conexiones de entrada 
y salida de aceite. 
j. Revise las conexiones en busca de fugas de agua. 
ADVERTENCIA: Solo debe efectuarse antes de llenar nuevamente el tanque del aceite hidráulico. 
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(6) Llene el tanque de aceite hidráulico. 
a. Introduzca la manguera de descarga del equipo de filtrado en el tanque de la 
inyectora (a través del orificio del filtro de aire) y la manguera de succión en el 
(los) reservorios donde se almacenó el aceite filtrado o las canecas con el aceite 
nuevo según sea el caso. 
b. Encienda el equipo y llene el tanque de aceite hidráulico hasta completar la 
cantidad que fue removida. 
c. Apague el equipo de filtrado, y remueva la manguera del orificio del filtro de 
aire. 
(7) Verifique el circuito de lubricación. 
a. Asegúrese que el nivel de aceite de lubricación en el tanque se encuentra en 
un nivel aceptable. 
b. Verifique que no haya ruidos extraños que provengan de la bomba de aceite. 
c. Verifique que no haya fugas a lo largo del circuito. 
d. Revise los puntos de lubricación según la figura [Vea fig. 2]. 
(8) Inspeccione detalladamente las mangueras de aceite de alta presión en busca de 
grietas, desgaste o deterioro del material de la manguera. (Cambie cada 3 años). 
a. Verifique la integridad de las mangueras hidráulicas, de enfriamiento y de 
lubricación. 
b. Inspeccione todas las mangueras en busca de fugas o pérdidas de fluido. 
(9)  Corrija cualquier discrepancia encontrada. 
ADVERTENCIA: Las mangueras y empaques de los conjuntos hidráulicos deben cambiarse como 
mínimo cada 6 años. 
6. GENERAL 
A. Procedimiento 
(1) Verifique la correcta operación y estado de los controles (tablero de mando, pantalla, 
teclado), accesorios (tolva, separador de vela, precalentador de moldes, etc.), 
indicadores (luces, alarmas, manómetros, etc.). 
(2) Asegúrese que el motor eléctrico, la bomba de aceite, el motor de aceite, el cilindro 
caliente y las estructuras móviles no presentan ruidos extraños o anormales. 
(3) Una vez finalizada la inspección repase la limpieza exterior de la inyectora. 
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COD.MAQUINA     FECHA   SERIAL     OT      TIPO DE MANTENIMIENTO A3 
 
La siguiente lista de chequeo está diseñada para llevar un control paso a paso de las actividades de 
mantenimiento por sistema que se deberán realizar durante la inspección. La descripción específica 
y detalles de cada labor se encuentran consignados en el procedimiento respectivo del Manual de 
Procedimientos y en el Manual del Usuario de la máquina (si aplica). 
Diligencie los espacios de fecha y tiempo efectivo con los datos reales de cada tarea. De igual forma 
se debe registrar la firma del técnico que efectuó cada labor una vez se haya completado cada una 
de ellas. 
NOTA: En caso de encontrar alguna discrepancia, informe al jefe de mantenimiento para registrar 
los pasos adicionales en la OT, solicitud de repuestos y/o adicionales. 
1. HERRAMIENTAS, MATERIALES Y EPP 
a. Herramientas 
Grasera, aceitera, llave Allen #4, 5. 
b. Materiales 
Brocha suave, trapo suave, desengrasante hidrosoluble (SAP. AS025), anticorrosivo/ 
lubricante (SAP. TL006), Grasa KP2K (DIN 51825/3). (Mobilux EP 2/ALVANIA EP-2 SAP. 
CM019). 
c. Elementos de Protección Personal (EPP) 
Guantes de nitrilo para químicos, monogafas, overol. 
 
ADVERTENCIA: Antes de iniciar cualquier labor de mantenimiento asegúrese de usar los elementos 
de protección personal necesarios y adecuados para cada labor. El Overol es obligatorio para todas 
las actividades. 
2. EXTERIOR 
ACTIVIDAD FECHA TIEMPO EFECTIVO FIRMA TECNICO 
(1) Efectúe la limpieza del exterior de la máquina, incluya la parte inferior de la cavidad debajo de la unidad de inyección, la unidad de cierre y la bancada.       
(2) Inspeccione visualmente el exterior en busca de tornillos flojos o faltantes, partes sueltas, faltantes o dañadas, estado de la pintura.       
(3) Verifique la lubricación de las partes móviles. 
      
(4) Corrija cualquier discrepancia encontrada y regístrela en la hoja anexa.       
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NOTA: Permita que el desengrasante seque antes de iniciar la siguiente labor y asegúrese que su 
ropa no contenga rastros de desengrasante (al menos 3 minutos). 
3. SISTEMA ELECTRICO 
ALERTA: Una conexión eléctrica en mal estado puede causar daños en la maquinaria, serias 
lesiones e incluso la muerte en las personas que operan la máquina o se encuentran cerca. 
ACTIVIDAD FECHA TIEMPO EFECTIVO FIRMA TECNICO 
(1) Antes de encender la máquina verifique la seguridad de conexión eléctrica de la maquina (posición de los conectores y/o estado de los cables y conexiones en general).         
(2) Inspeccione las termocuplas. 
   
(3) Corrija cualquier discrepancia encontrada y regístrela en la hoja anexa.         
 
4. SISTEMA MECÁNICO 
ACTIVIDAD FECHA TIEMPO EFECTIVO FIRMA TECNICO 
(1) Efectúe una inspección de las instalaciones protectoras por estado y funcionamiento (Botón de parada de emergencia, cubierta de seguridad, sensores, etc.).   
      
(2) Limpie y lubrique ligeramente las barras de deslizamiento de la cubierta de seguridad (2 cubiertas)       
(3) Aplique anticorrosivo/lubricante  a las columnas de la unidad de inyección y cierre (solo en zonas donde no hay movimientos de traslación).       
(4) Lubrique los vástagos de accionamiento de todas las unidades de medida de carrera (sensores electromecánicos de posición) con anticorrosivo/lubricante. Efectúe limpieza a los contactos.       
(5) Corrija cualquier discrepancia encontrada y regístrela en la hoja anexa.       
 
5. SISTEMA HIDRAULICO 
ACTIVIDAD FECHA TIEMPO EFECTIVO FIRMA TECNICO 
(1) Verifique la presión del filtro “bypass” de aceite hidráulico. 
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(2) Cambie el filtro “bypass” de aceite hidráulico. (Cada 3er servicio mensual – solo para Ref. MA 1600 II)    
(3) Verifique el nivel del aceite hidráulico. 
   
(4) Verifique el circuito de lubricación. 
   
(5) Inspeccione detalladamente las mangueras de aceite de alta presión en busca de grietas, desgaste o deterioro del material de la manguera.    
(6) Corrija cualquier discrepancia encontrada y regístrela en la hoja anexa.    
6. GENERAL 
(1) Verificar la correcta operación y estado de los controles (tablero de mando, pantalla, teclado), accesorios (tolva, separador de vela, precalentador de moldes, etc.), indicadores (luces, alarmas, manómetros, etc.).    
(2) Verifique el estado de las bandas de calentamiento. 
   
(3) Asegúrese que el motor eléctrico, la bomba de aceite, el motor de aceite, el cilindro caliente y las estructuras móviles no presentan ruidos extraños o anormales.    
(4) Una vez finalizada la inspección repase la limpieza exterior de la inyectora.     
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COD.MAQUINA     FECHA   SERIAL     OT      TIPO DE MANTENIMIENTO D 
 
La siguiente lista de chequeo está diseñada para llevar un control paso a paso de las actividades de 
mantenimiento por sistema que se deberán realizar durante la inspección. La descripción específica 
y detalles de cada labor se encuentran consignados en el procedimiento respectivo del Manual de 
Procedimientos y en el Manual del Usuario de la máquina (si aplica). 
Diligencie los espacios de fecha y tiempo efectivo con los datos reales de cada tarea. De igual forma 
se debe registrar la firma del técnico que efectuó cada labor una vez se haya completado cada una 
de ellas. 
NOTA: En caso de encontrar alguna discrepancia, informe al jefe de mantenimiento para registrar 
los pasos adicionales en la OT, solicitud de repuestos y/o adicionales. 
7. HERRAMIENTAS, MATERIALES Y EPP 
d. Herramientas 
Grasera, aceitera, nivel, palanca, llave Allen #4, 6, 10, atornillador Phillips. 
e. Materiales 
Brocha suave, trapo suave, desengrasante hidrosoluble (SAP. AS025), anticorrosivo/ 
lubricante (SAP. TL006), Grasa KP2K (DIN 51825/3) (Mobilux EP 2/ALVANIA EP-2 SAP. 
CM019), Aceite CLP 220 (DIN 51517/3) (Mobilgear 630 / M-VACUOLINE SAP. CM024). 
f. Elementos de Protección Personal (EPP) 
Guantes de nitrilo, monogafas, guantes dieléctricos, overol. 
 
ADVERTENCIA: Antes de iniciar cualquier labor de mantenimiento asegúrese de usar los elementos 
de protección personal necesarios y adecuados para cada labor. El Overol es obligatorio para todas 
las actividades. 
8. EXTERIOR 
ACTIVIDAD FECHA TIEMPO EFECTIVO FIRMA TECNICO 
(1) Efectúe la limpieza del exterior de la máquina, incluya la parte inferior de la cavidad debajo de la unidad de inyección, la unidad de cierre y la bancada.       
(2) Inspeccione visualmente el exterior en busca de tornillos flojos o faltantes, partes sueltas, faltantes o dañadas, estado de la pintura.       
(3) Verifique la lubricación de las partes móviles. 
      
(4) Corrija cualquier discrepancia encontrada y regístrela en la hoja anexa.       
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NOTA: Permita que el desengrasante seque antes de iniciar la siguiente labor y asegúrese que su 
ropa no contenga rastros de desengrasante. (al menos 3 minutos) 
9. SISTEMA ELECTRICO 
ALERTA: Una conexión eléctrica en mal estado puede causar daños en la maquinaria, serias 
lesiones e incluso la muerte en las personas que operan la máquina o se encuentran cerca. 
ADVERTENCIA: Use siempre guantes dieléctricos antes de manipular cualquier conexión eléctrica. 
ACTIVIDAD FECHA TIEMPO EFECTIVO FIRMA TECNICO 
(1) Antes de encender la máquina verifique la seguridad de conexión eléctrica de la maquina (posición de los conectores y/o estado de los cables y conexiones en general).         
(2) Inspeccione las termocuplas. 
   
(3) Corrija cualquier discrepancia encontrada y regístrela en la hoja anexa.         
 
10. SISTEMA MECÁNICO 
ACTIVIDAD FECHA TIEMPO EFECTIVO FIRMA TECNICO 
(1) Efectúe una inspección de las instalaciones protectoras por estado y funcionamiento (Botón de parada de emergencia, cubierta de seguridad, sensores, etc.).         
(2) Limpie y lubrique ligeramente las barras de deslizamiento de la cubierta de seguridad.       
(3) Aplique anticorrosivo/lubricante  a las columnas de la unidad de inyección y cierre (solo en zonas donde no hay movimientos de traslación).      
(4) Lubrique los vástagos de accionamiento de todas las unidades de medida de carrera (sensores electromecánicos de posición) con anticorrosivo/lubricante.       
(5) Verifique estado y ajuste de los pies de la máquina. Verificar el nivel de la máquina. Reajustar de ser necesario.       
(6) Corrija cualquier discrepancia encontrada y regístrela en la hoja anexa.       
11. SISTEMA HIDRAULICO 
(1) Cambie el filtro “bypass” de aceite hidráulico. 
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(2) Remueva y filtre el aceite hidráulico del tanque. 
   
(3) Limpie o cambie el filtro de succión de aceite hidráulico. 
   
(4) Limpie el filtro del sistema de ventilación del tanque. 
   
(5) Llene el tanque de aceite hidráulico. 
   
(6) Verifique el circuito de lubricación. 
   
(7) Efectúe una inspección general de mangueras. 
   
(8) Corrija cualquier discrepancia encontrada y regístrela en la hoja anexa.    
12. GENERAL 
(2) Verifique la correcta operación y estado de los controles (tablero de mando, pantalla, teclado), accesorios (tolva, separador de vela, precalentador de moldes, etc.), indicadores (luces, alarmas, manómetros, etc.).     
(2) Verifique el estado de las bandas de calentamiento 
   
(3) Asegúrese que el motor eléctrico, la bomba de aceite, el motor de aceite, el cilindro caliente y las estructuras móviles no presentan ruidos extraños o anormales.    
(4) Una vez finalizada la inspección repase la limpieza exterior de la inyectora.    
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COD.MAQUINA     FECHA   SERIAL     OT      TIPO DE MANTENIMIENTO E 
 
La siguiente lista de chequeo está diseñada para llevar un control paso a paso de las actividades de 
mantenimiento por sistema que se deberán realizar durante la inspección. La descripción específica 
y detalles de cada labor se encuentran consignados en el procedimiento respectivo del Manual de 
Procedimientos y en el Manual del Usuario de la máquina (si aplica). 
Diligencie los espacios de fecha y tiempo efectivo con los datos reales de cada tarea. De igual forma 
se debe registrar la firma del técnico que efectuó cada labor una vez se haya completado cada una 
de ellas. 
NOTA: En caso de encontrar alguna discrepancia, informe al jefe de mantenimiento para registrar 
los pasos adicionales en la OT, solicitud de repuestos y/o adicionales. 
1. HERRAMIENTAS, MATERIALES Y EPP 
a. Herramientas 
Grasera, aceitera, nivel, Llave #14, Llave inglesa de 15”, llave Allen #4, 8, 9, 10, 14, Llave de 
uña 42mm, Llave de cadena, Hidraquip, Pistola de aire, Atornillador plano, Aspiradora. 
b. Materiales 
Brocha suave, trapo suave o estopa, desengrasante hidrosoluble (SAP. AS025), 
anticorrosivo/ lubricante (SAP. TL006), Grasa KP2K (DIN 51825/3) (Mobilux EP 2/ALVANIA 
EP-2 SAP. CM019), Aceite CLP 220 (DIN 51517/3) (Mobilgear 630 / M-VACUOLINE SAP. 
CM024), Desincrustante DECAL, limpiacontactos. 
c. Elementos de Protección Personal (EPP) 
Guantes de nitrilo para químicos, monogafas, overol, guantes de carnaza. 
ADVERTENCIA: Antes de iniciar cualquier labor de mantenimiento asegúrese de usar los elementos 
de protección personal necesarios y adecuados para cada labor. El Overol es obligatorio para todas 
las actividades. 
2. EXTERIOR 
ACTIVIDAD FECHA TIEMPO EFECTIVO FIRMA TECNICO 
(1) Efectúe la limpieza del exterior de la máquina, incluya la parte inferior de la cavidad debajo de la unidad de inyección, la unidad de cierre y la bancada.       
(2) Inspeccione visualmente el exterior en busca de tornillos flojos o faltantes, partes sueltas, faltantes o dañadas, estado de la pintura.       
(3) Verifique la lubricación de las partes móviles. 
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(4) Corregir cualquier discrepancia encontrada. 
      
NOTA: Permita que el desengrasante seque antes de iniciar la siguiente labor y asegúrese que su 
ropa no contenga rastros de desengrasante. (al menos 3 minutos) 
3. SISTEMA ELECTRICO 
ALERTA: Una conexión eléctrica en mal estado puede causar daños en la maquinaria, serias 
lesiones e incluso la muerte en las personas que operan la máquina o se encuentran cerca. 
ACTIVIDAD FECHA TIEMPO EFECTIVO FIRMA TECNICO 
(1) Antes de encender la máquina verifique la seguridad de conexión eléctrica de la maquina (posición de los conectores y/o estado de los cables y conexiones en general).         
(2) En el interior del armario de control, limpie el armario y revise las conexiones eléctricas y los contactores.          
(3) Verifique el correcto funcionamiento de las resistencias de calentamiento de la unidad de inyección y de las termocuplas.    
(4) Corrija cualquier discrepancia encontrada y regístrela en la hoja anexa.    
4. SISTEMA MECÁNICO 
ACTIVIDAD FECHA TIEMPO EFECTIVO FIRMA TECNICO 
(1) Efectúe una inspección y mantenimiento de las instalaciones protectoras por estado y funcionamiento (Botón de parada de emergencia, cubierta de seguridad, sensores, etc.).         
(2) Limpie y lubrique ligeramente las barras de deslizamiento de la cubierta de seguridad.   
     
(3) Verifique la calidad de sellado de los empaques y sellos de las columnas y cilindros hidráulicos. En caso de encontrar fugas, cambie los sellos y empaques como sea necesario.      
(4) Aplique anticorrosivo/lubricante a las columnas de la unidad de inyección y cierre (solo en zonas donde no hay movimientos de traslación).       
(5) Lubrique los vástagos de accionamiento de todas las unidades de medida de carrera (sensores electromecánicos de posición) con anticorrosivo/lubricante. Efectúe limpieza a los contactos.       
(6) Verifique estado y ajuste de los pies de la máquina. Verificar el nivel de la máquina. Reajustar de ser necesario.       
(7) Corrija cualquier discrepancia encontrada y regístrela en la hoja anexa.    
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5. SISTEMA HIDRÁULICO 
ADVERTENCIA: No se debe mezclar dos tipos de aceite. No cambiar el tipo de aceite, se debe usar 
siempre el mismo tipo de aceite a excepción de razones importantes. Se puede crear espuma y/o 
lodos 
ACTIVIDAD FECHA TIEMPO EFECTIVO FIRMA TECNICO 
(1) Cambie el filtro “bypass” de aceite hidráulico. 
   
(2) Remueva y filtre el aceite hidráulico del tanque. 
   
(3) Cambie elemento filtrante del filtro de succión. 
   
(4) Limpie el filtro del sistema de ventilación del tanque. 
   
NOTA: Ubique un recipiente  debajo del intercambiador antes de aflojar los tornillos, con el fin de evitar derrames de aceite hidráulico. 
(5) Efectúe limpieza a fondo del enfriador de aceite (intercambiador de calor) y descalcificarlo.     
(6) Reinstale la tapa del tanque de aceite hidráulico.      
(7) Llene el tanque de aceite hidráulico.      
(8) Inspeccione detalladamente las mangueras de aceite de alta presión en busca de grietas, desgaste o deterioro del material de la manguera. (Cambie cada 3 años).    
(9) Corrija cualquier discrepancia encontrada y regístrela en la hoja anexa.    
6. GENERAL 
(1) Inspeccione visualmente todas las mangueras visibles en busca de fugas (agua, aceite hidráulico, aceite de lubricación).     
(2) Verifique la correcta operación y estado del tablero de mando, accesorios (tolva, separador de vela, precalentador de moldes, etc.), indicadores (luces, alarmas, manómetros, etc.).    
(5) Una vez finalizada la inspección repase la limpieza exterior de la inyectora.    
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COD.MAQUINA     FECHA   SERIAL     OT      TIPO DE MANTENIMIENTO E1 
 
La siguiente lista de chequeo está diseñada para llevar un control de las actividades que, de acuerdo al 
manual del fabricante y las capacidades del taller de mantenimiento de la empresa, deben ser ejecutadas 
por contratistas en las maquinas designadas. 
Diligencie los espacios de fecha y tiempo efectivo con los datos reales de cada tarea. De igual forma se debe 
registrar la firma del técnico que supervisó cada labor una vez se haya completado cada una de ellas. Al 
final en la casilla de observaciones se debe registrar nombre claro, número de identificación y empresa a la 
que pertenece el técnico que ejecutó cada tarea. 
NOTA: En caso de encontrar alguna discrepancia, informe al jefe de mantenimiento para registrar los pasos 
adicionales en la OT, solicitud de repuestos y/o adicionales. 




Por solicitud del contratista. 
c. Elementos de Protección Personal (EPP) 
Por solicitud del contratista. 
ADVERTENCIA: Antes de iniciar cualquier labor de mantenimiento asegúrese de usar los elementos de 
protección personal necesarios y adecuados para cada labor. El Overol es obligatorio para todas las 
actividades. 
2. CADA 3 AÑOS 
ACTIVIDAD FECHA TIEMPO EFECTIVO FIRMA TECNICO 
(1) Cambio de baterías del controlador (PLC) 
      
3. CADA 5 AÑOS 
ACTIVIDAD FECHA TIEMPO EFECTIVO FIRMA TECNICO 
(1) Reemplace los sellos del cilindro hidráulico y el anillo resistente a la abrasión.         
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ANEXO 5 – Programa de mantenimiento Inyectora HAITIAN MA 3200II 
 
El programa de mantenimiento está basado en los parámetros dados por el Sistema 
de Gestión de Calidad de la empresa, donde se establecen 5 frecuencias de 
mantenimiento preventivo, con lo cual se diseñaron los procedimientos (Vea 
ANEXO 4) a realizar en cada servicio. De acuerdo a esto, el programa de 
mantenimiento se define de la siguiente manera: 
 
 
Ilustración 1 - Servicio A1 
 Fuente: Elaboración propia 
 
Ilustración 2 - Servicio A2 
 Fuente: Elaboración propia
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Ilustración 3 - Servicio A3 
 Fuente: Elaboración propia 
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Ilustración 4 - Servicio D 
 Fuente: Elaboración propia 
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Ilustración 5 - Servicio E 
 Fuente: Elaboración propia
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Ilustración 6 - PROGRAMACION GENERAL 
 Fuente: Elaboración propia
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